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(57) Abstract 

The present invention relates to a method for producing 
rows of spring-containing pockets, wherein the width of the 
material used for forming the pockets which is beyond the last 
transverse stitch (15) can be exactly predetermined. This method 
further eliminate needs for any subsequent cutting. To this end, 
the insertion point (X) of the transport member (11) for the a 
supplied springs (1) is capable of temporary and lateral sliding 
displacement. ^ 

(57) Zusammenfassung 

Das erflndungsgemasse Verfahren ermoglicht die Herstel- c 
lung von Federtaschenreihen, bei denen die Breite des ausser- 
halb der letzten Quernaht (15) befindlichen Taschenmaterials ex- , 
akt vorbestimmt werden kann und ein nachtragliches Beschnci- 
den nicht notwendig ist. Erreicht wird dies dadurch, dass die 
Einschubstelle (X) des Transportmittels (11) fiir die zugefiihrten 
Fedem (1) zeitweilig seidich verschiebbar isL 
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Verfahren und Vorrichtung zum Beschicken einer endlos 
zugefiihrten gefalteten stoffbahn mit Federn 



Gegenstand der Erf indung ist ein Verfahren zum Beschicken 
einer endlos zugefiihrten gefalteten Stoffbahn mit Federn 
gemass Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und eine 
Vorrichtung zum Beschicken einer endlos zugefiihrten 
gefalteten Stoffbahn mit Federn gemass Oberbegriff des 
Patentanspruchs 6. 

Bei der Herstellung von Federkernen fur Matratzen ist es 
bekannt, die Federn fur die Federkerne des preislich 
hoheren Segmentes reihenweise in Taschen einzunahen oder 
einzuschweissen. Das Beschicken der Taschen erfolgt 
vollautomatisch und lauft wie folgt ab: Auf einer 
Transportbahn wird eine Stoffbahn aus natiir lichen oder 
kiinstlichen Fasern, welche einmal der Lange nach gefaltet 
ist, zugefiihrt. In etwa im rechten Winkel zur Faltstelle 
werden zuvor auf einer Windemaschine hergestellte und 
danach axial f lachgedriickte Federn seitlich zwischen die 
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gefalteten Half ten der Stoffbahn eingefiihrt. Nach dem 
Einfuhren werden seitlich jeder Feder eine quer zur 
Transportrichtung der die Tasche bildenden Stoffbahn 
verlaufende erste Naht und eine parallel zur offenen Kante 
verlaufende zweite Naht angebracht. Die Nahte konnen durch 
Nahen mit Faden oder durch gegenseitiges Verschweissen bei 
aus Kunststoff bestehendem Tascheniaaterial erfolgen. Jede 
Taschenreihe hat eine endliche Lange, d.h. es werden eine 
vorgegebene Anzahl von Federn in eine eine Taschenreihe 
bildende Stoffbahn eingebracht. Danach wird die Stoffbahn 
vom endlos weiterhin zulaufenden Taschenmaterial 
abgetrennt und einzeln weiterverarbeitet . Am Ende jeder 
dieser Taschenreihen buss, urn ein Durchtrennen des 
Taschenmaterials zu ermoglichen, der Abstand der let z ten 
Feder in der f ertiggestellten Taschenreihe zur 
nachfolgenden ersten Feder, welche in der folgenden 
Taschenreihe zu liegen kommt, vergrossert werden. Dies 
geschieht bis heute im allgemeinen dadurch, dass an dieser 
zukunftigen Schnitt- oder Trennstelle, d.h. nach der 
letzten Feder der Federreihen, ein Vorschub des 
Taschenmaterials erfolgt, ohne dass eine Feder 
eingeschoben wird. Es wird eine leere Federtasche erzeugt. 
Dies bedeutet, dass an jeder mit einer vorbestimmten 
Anzahl Federn gefiillten Tasche jeweils das gesamte 
Taschenmaterial zum Verpacken einer Feder unbenutzt 
vorliegt, das zudem in einem zusatzlichen Arbeitsgang 
abgetrennt werden muss. Nimmt man beispielsweise an, dass 
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in einer Taschenfederreihe neun Federn nebeneinander 
angeordnet sind, so heisst dies, dass 10% mehr 
Taschenmaterial aufgewendet werden muss als effektiv fur 
die Verpackung bzw. Eintaschung der Federn notwendig ist. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung 
eines Verfahrens und einer Vorrichtung, mit welchen der 
Verbrauch von Taschenmaterial wesentlich reduziert werden 
und eine Nachbearbeitung der Taschenenden entf alien kann. 

Gelost werden diese Aufgaben durch ein Verfahren gemass 
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie einer 
Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 6. 

Mit dem erf indungsgemassen Verfahren bzw. der 
erf indungsgemassen Vorrichtung lasst sich nicht nur teures 
Taschenmaterial einsparen, sondern es kann zudem erreicht 
werden, dass das bisher vorliegende beidseitig 
uberhangende Material vor der Weiterverarbeitung nicht in 
einem zusatzlichen Arbeitsgang abgeschnitten werden muss. 
Der Aufbau der erf indungsgemassen Vorrichtung ist einfach 
und die seitliche Verschiebung der Einschubstelle und auch 
des darunterliegenden, die eingeschobene Feder wahrend des 
Ruckzuges der Einschubvorrichtung festhaltenden 
Riickhaltestiftes kann durch eine einfache Schwenk- oder 
Schiebebewegung erfolgen. Die Verkiirzung des Vorschubes 
der Stof fbahntasche wie auch die regelmassigen Vorschube 
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konnen durch Servomotoren erfolgen. Der Betrag der 
einzelnen Vorschiibe fur die Federtaschen und fur den am 
Ende jeder Taschenreihe erfolgenden Taschenabschnitt kann 
in einfacher Weise durch die Steuerung des Servomotors 
eingestellt bzw. verstellt werden. 

Anhand eines illustrierten Ausfuhrungsbeispieles wird die 
Erfindung naher erlautert. Es zeigen 

Figur 1 in schematischer Darstellung drei Schritte beim 

Eintaschen der Feder, 
Figur 2 einen Grundriss der in Figur 1 dargestellten drei 

Verfahrensschritte, nach bekanntero Verfahren, 
Figur 3 acht Herstellungsschritte beim Eintaschen der 

Federn und Anbringen der Quernahte, 
Figur 4 einen Grundriss der Enden zweier sich folgender 
Taschenreihen nach der Erfindung. 

In Figur 1 sind schematisch die drei Schritte beim 
Einschieben einer axial zusammengedruckten Feder 1 in eine 
Stoffbahn-Tasche, kurz Tasche 3 genannt, welche aus einem 
einmal gefalteten Stoffband 5 besteht, dargestellt. Die 
Tasche 3 wird auf einem hier nicht naher beschriebenen und 
dargestellten Vorschubmittel schrittweise urn eine Distanz 
b in Richtung des Pfeiles A (Figur 4) gefordert. Der 
Antrieb des Vorschubmittels erfolgt vorzugsweise mit einem 
servomotor, mit welchem auch die Vorschubdistanz ein- und 
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verstellbar ist. Durch die offene Seite des gefalteten 
Stoffbandes 5, d.h. zwischen den beiden beabstandeten 
Kanten 7 und 9 hindurch, wird die Feder 1 durch ein 
Transportmittel 11 im wesentlichen rechtwinklig zur 
Vorschubrichtung A und darait auch zu den Kanten 7 und 9 
und dem Falz 10 zwischen die beiden die Tasche 3 bildenden 
Abschnitte der Stoffbahn 5 hineingeschoben (Figur lb). Das 
vollautoraatische Einschieben von Federn in Taschen ist 
bekannt. Danach erfolgt das Verschliessen der Tasche 3 
einerseits entlang der beiden Kanten 7 und 9 mit einer 
Naht 13. Diese Naht 13 kann eine mit einer Nahmaschine 
erzeugte Fadennaht sein, oder es kann eine durch 
Schweissen, insbesondere ultraschall-Schweissen, erzeugte 
Naht sein, wenn das Bandmaterial aus Kunststoff besteht. 
Eine rechtwinklig zur Langsnaht 13 verlaufende Quernaht 15 
wird quer zur Vorschubrichtung A, d.h. rechtwinklig zur 
Langsnaht 13, angebracht und trennt jeweils zwei 
benachbart liegende eingetaschte Federn 1 (Figuren lc und 
3) . ublicherweise wird zuerst die Quernaht 15 und dann die 
Langsnaht 13 erzeugt. Es konnen auch gleichzeitig eine 
Quer- und eine Langsnaht erzeugt werden. 

Bei einer Taschenfederreihe nach dem Stand der Technik 
gemass Figur 2 liegt zwischen zwei Quernahten 15 jeweils 
ein Abstand b vor. Der gleiche Abstand b liegt auch 
zwischen den zwei sich folgenden Quernahten 15 vor, wenn - 
fur die Schaffung einer Trennstelle T am Ende der 
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Taschenreihe - keine Feder 1 eingeschoben wird f um dort in 
der Mitte den Trennschnitt vornehmen zu konnen. Nach dem 
Abtrennen der bereits gefiillten Tasche 3 von der noch zu 
fullenden nachfolgenden Tasche 3 hangt an jedem 
Taschenende Taschenmaterial von der Lange b/2, das in 
einem separaten nachfolgenden Arbeitsgang abzutrennen ist. 

In Figur 4 wird das Beschicken einer Tasche 3 mit 
beispielsweise sieben Federn 1 und das Erzeugen von 
abfallfreien Taschenenden nach der Erfindung mit den 
Schritten 4a bis 4h naher erlautert. 

Im Verfahrensschritt 4a wird vom Transportmittel 11, 
welches hier aus zwei iibereinanderliegenden 
Profilstangenpaaren 12,14 besteht (vgl. auch Figur 2), 
welches einzeln zusaromengedruckte Federn 1 heranfiihrt und 
vorerst rechtwinklig zur Vorschubrichtung A liegt, die 
siebente und damit letzte Feder einer "Siebenfedern- 
Taschenreihe 11 in die Tasche 3 eingefuhrt. Zur gleichen 
Zeit wird an der Stelle Y eine Quernaht 15 zwischen zwei 
benachbart liegenden, bereits eingetaschten Federn 1 
angebracht. Die spatere oder gleichzeitig erfolgende 
Erzeugung der Langsnaht 13 wird in den Figuren nicht 
gezeigt. Nach Abschluss des Einschiebens der Feder 1, dem 
Riickzug des Transportmittel s 11 und Fertigstellung der 
Quernaht 15 an der Stelle Y erfolgt ein Vorschub der 
Tasche 3 jeweils um die Distanz b« 
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Vor dem Einschieben der nachsten nachf olgenden Feder 1, 
die in einer neuen Taschenf ederreihe zu liegen kommt, wird 
im Schritt 4b das Transportmittel 11 fur das Zufiihren der 
Feder 1 und auch der unterhalb der Tasche 3 liegende, 
nicht dargestellte Ruckhaltef inger an der Einschubstelle 
in entgegengesetzter Richtung zur Transport richtung A urn 
einen Betrag a zur Seite geschwenkt oder seitlich an die 
zweite Einschubstelle Z verschoben. Dadurch vergrdssert 
sich der Achsabstand zur vorangehenden Feder 1 auf einen 
Betrag b+a, der kleiner als 2b ist, und es wird Raum 
geschaffen, urn an der Stelle Y zwei nahe 
nebeneinanderliegende Quernahte 15 anzubringen, deren 
gegenseitiger Abstand nicht wie bei den bekannten Anlagen 
die Distanz b aufweist, sondern den Abstand a, der 
wesentlich kleiner ist als die Distanz b und ausreicht, 
dazwischen durch einen Trennschnitt T die Stoffbahn 
durchzutrennen und das Ende und den Anfang je einer 
Taschenreihe zu bilden. Nach dem Einschieben der Feder 1 
mit grosserem Abstand zur vorangehenden Feder 1 werden 
nochmals zwei Federn (Schritte 4c, 4d) mit dem noch 
seitlich ausgelenkten Transportmittel 11 und einem 
synchron auslenkbaren Ruckhaltef inger 20 in die Tasche 3 
eingefuhrt. Der vordere Einschubbereich des 
Transportmittels 11 ist dazu urn eine Drehachse (nicht 
dargestellt) schwenkbar oder andersweitig auslenk- oder 
parallel verschiebbar ausgebildet. 
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Beim Schritt 4e wird keine Feder 1 in die Tasche 3 
eingefuhrt, sondern nur die Quernaht 15 angebracht. 

Beim Schritt 4f erfolgt ein Vorschub der Tasche 3 nicht um 
die iibliche Distanz b, sondern nur um den Betrag a der 
seitlichen Auslenkung des Transportmittels 11. 
Gleichzeitig mit dem Vorschub der Tasche 3 um den Betrag a 
wird die Transportvorrichtung 11 wieder zuruck zur ersten 
Einschubstelle X in die Ausgangslage, d.h. in eine im 
wesentlichen rechtwinklige Lage zur Transportrichtung A 
geschwenkt und dann eine Feder 1 eingeschoben und wiederum 
die Quernaht 15 erzeugt. Diese liegt nun in einem Abstand 
a von der vorangehenden. Bei einer Taschenreihe 3, in der 
sieben Federn 1 zwischen zwei Doppelquernahten 
eingeschoben werden, erfolgen wiederum drei Einschube 
"rechtwinklig" an der ersten Einschubstelle X. Dann 
befindet sich der Zyklus wieder am Anfang, d.h. nach dem 
Schritt 4h beginnt der Zyklus wieder bei Schritt 4a. 

Das Trennen der verschweissten Oder geschlossenen Taschen 
3 zwischen den beiden nahe beieinander liegenden Nahten 15 
an der Stelle T ist nicht dargestellt und kann mit einem 
Messer oder bei einem Taschenmaterial aus 
thermoplastischem Kunststoff mit einer Heissdraht- oder 
Ultraschall-Schneideeinrichtung erfolgen. Sie sind aus dem 
Stand der Technik bekannt. 
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In Figur 3 ist in vergrossertem Massstab dargestellt und 
ersichtlich, dass der Abstand a der beiden benachbarten 
Quernahte 15, die das Taschenende bilden, an einer Stelle 
wesentlich kleiner ist als die Distanz b, d.h, der nach 
dem Trennen der Tasche 3 ausserhalb der letzten Quernaht 
15 liegende Abschnitt des Taschenmaterials weist nur noch 
eine Breite a/2 auf , die wesentlich kleiner ist als die 
Halfte des iiblichen Abstandes b, wie er in Figur 2 (Stand 
der Technik) dargestellt ist. Dieser ausserhalb der 
Quernaht 15 liegende Materialstreifen von der Breite a/2 
stort den Weiterverarbeitungsprozess der einzelnen 
Taschenreihen nicht mehr und, wie bereits eingangs 
erwahnt, muss deshalb kein uberf liissiges Material an 
beiden Kanten abgetrennt werden, und es geht damit auch 
kein Taschenmaterial verloren. 
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patentanspruche 

1. verfahren zum Beschicken einer endlos zugefiihrten 

Federtasche (3) mit Federn (1), bei welchem die Federn 
(1) axial zusammengepresst im wesentlichen 
rechtwinklig zur Transportrichtung (A) der Federtasche 
(3) herangefiihrt und an einer ersten Einschubstelle 
(X) in die seitlich offene und schrittweise 
vorwartsbewegte Federtasche (3) eingeschoben und in 
letztere in regelmassigen Abstanden (b) eingenaht oder 
eingeschweisst werden, dadurch gekennzeichnet, dass 
jeweils nach dem Einschieben einer vorbestimmten 
Anzahl von Federn (1) in die Federtasche (3) die erste 
Einschubstelle (X) seitlich urn eine Distanz (a) an die 
zweite Stelle (Z) verschoben und dadurch der 
Achsabstand zwischen zwei benachbarten Federn (1) 
verandert wird und dass nach dem Eintaschen einer 
weiteren Anzahl Federn (1) die zweite Einschubstelle 
(Z) urn die Distanz (a) zuruck zur ursprunglichen 
ersten Stelle (X) verschoben und die Federtasche (3) 
um die Distanz (a) weiterverschoben wird, die kleiner 
ist als die Distanz (b) . 
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2. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Verschieben der Einschubstelle (Z) zuriick zur 
ersten Einschubstelle (X) gleichzeitig mit dem 
Vorschub der Federtasche (3) erfolgt. 

3. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die erste Einschubstelle (X) durch Verschwenken 
mindestens des vorderen Endes des Transportmittels 
(11) fur die Federn (1) um eine Drehachse Oder durch 
seitliches Versetzen verschiebbar ist, 

4. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die erste Einschubstelle (X) um 
einen Betrag (a) temporar entgegengesetzt zur 
Transportrichtung (A) verschoben und dadurch der 
Achsabstand zwischen zwei benachbarten Federn (1) 
vergrdssert wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die erste Einschubstelle (X) um 
einen Betrag (a) nach einem Taschenmaterialvorschub 
temporar in Transportrichtung (A) verschoben und 
dadurch der Achsabstand zwischen zwei benachbarten 
Federn (1) verkleinert wird. 
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Vorrichtung zum Beschicken einer endlos zugefiihrten 
Federtasche (3) mit Federn (1), umfassend eine 
Transportbahn und vorschubmittel zum schrittweisen 
Vorschieben der Federtasche (3), Verbindungsmittel zum 
Einschweissen oder Einnahen der in die Federtasche (3) 
eingeschobenen Federn (1), ein Transportmittel (11) 
zum seitlichen Heranfiihren von Federn (1) an die 
Einschubstelle (x) und zum Einschieben der letzteren 
in die Federtasche (3), dadurch gekennzeichnet , dass 
das Transportmittel (11) bezuglich der ersten 
Einschubstelle (X) urn eine Distanz (a) seitlich in 
eine zweite Einschubstelle (Z) verschieb- oder 
auslenkbar ausgebildet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Transportmittel (11) fur die Federn (1) im 
vorderen Einschubbereich urn eine Achse schwenkbar oder 
seitlich verschiebbar ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein unterhalb des Vorschubmittels 
fur die stoffbahn (3) angeordneter Ruckhalte finger 
(20) synchron zum Transportmittel (11) von der ersten 
Einschubstelle (X) zur zweiten Einschubstelle (Z) und 
zuruck verschwenkbar ausgebildet ist. 
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